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(57) Abstract: The invention relates to a device for securing at least one leading and one trailing end of at least one packing on a 
cylinder of a rotary printing machine, which is provided with an axially extending channel. The leading end is bent at an acute angle 
and can be inserted by form -fit in a nose configured between the channel wall and the peripheral surface. A securing element with a 
one-armed lever is disposed in the channel and secures the trailing end by clamping it by way of a spring force. The channel has a 
single respective securing device in the peripheral direction. 

[Fortsetzung auf der nachsten Seite] 
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(57) Zusammenfassung: Eine Vorrichtung zum Befesligen eines vorlaufenden und eines nachlaufenden Endes mindestens eines 
Aufzuges auf einem Zylinder einer Rotationsdruckmaschine weist einen axial verlaufenden KanaJ auf. Das vorlaufende Ende ist 
spitzwinklig abgekantet und formschlussig in eine zwischen KanaJwand und Mantel flache gebildete Nase einhangbar. Im Kanal ist 
eine Befestigungseinrichtung angeordnet, welche einen einarmigen Hebel aufweist, und welches das nachlaufende Ende in einer 
Klemmlage mittels Federkraft fixiert. Der KanaJ weist in Umfangsrichtung lediglich eine einzige derartige Befestigungseinrichtung 
auf. 
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Beschreibung 

Vorrichtung zur Befestigung eines Aufzuges und Verfahren zur Herstellung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Befestigung eines Aufzugesund ein Verfahren 
zur Herstellung gemafJ dem Oberbegriff des Anspruches 1 oder 28, 29 bzw. 35. 

Durch die EP 07 13 770 B1 ist eine Spannvorrichtung ftir Druckformen auf einem Zylinder 
bekannt, wobei ein hakenformiges Ende einer Druckform in ein hakenformiges Ende einer 
Blattfeder eingehangt, und mittels dieser tangential zur Mantelflache im Bereich des 
Kanals gespannt wird. Ein Losen erfolgt mittels eines mit Druckmittel beaufschlagbaren 
Schlauchs. 

Auch die EP 06 06 604 B1 offenbart eine Spannvorrichtung fur eine Druckplatte mit einem 
abgebogenen Ende, welches in eine mittels einer Drehstabfeder vorgespannten 
hakenformige Spannleiste eingehangt, und mittels dieser tangetial zur Mantelflache im 
Bereich des Kanals gespannt wird. Auch hier erfolgt ein Losen mittels eines mit 
Druckmittel beaufschlagbaren Schlauchs. 

Die DE 43 35 140 C1 zeigt eine Spannvorrichtung fQr eine Druckplatte, wobei zwei, 
jeweils ein vor- und ein nachlaufendes Ende haltende Blattfedern an einer drehbaren 
Spindel befestigt sind. 

Durch die nachveroffentlichte DE 199 24 785 A1 ist eine Klemmvorrichtung bekannt, 
wobei mittels eines im Inneren eines Kanals. gelagerten doppelarmigen Hebels ein 
nachlaufendes und ein vorlaufendes Ende klemmbar ist. 

Die DD 261 764 A1 offenbart eine Klemm- und Spannvorrichtung, wobei zwecks 
unabhangigen Klemmens eines vorlaufenden Endes und Klemmens/Spannens eines 
nachlaufenden Endes eines Aufzuges eine Welle in einer Hohlwelle angeordnet ist. An 
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Welle und Hohlwelle ist jeweils mindestens eine Leiste angebracht, welche mit den Enden 
des Aufzuges zusammen wirken. 

Die letztgenannten Vorrichtungen zum Klemmen erfordern einen erhohten 
Herstellungsaufwand und im eingebauten Zustand einen Bauraum, der die Aufnahme des 
doppelarmigen Hebels bzw. der Weilen und Leisten gewahrleistet. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zur Befestigung eines 
Aufzuges und ein Verfahren zur Herstellung zu schaffen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaft durch die Merkmale des Anspruches 1 Oder 28, 29 
bzw. 35 gelost. 

Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile bestehen insbesondere darin, dass auf der 
Mantelflache eines Zylinders, z. B. eines Form- oder Obertragungszylinders einer 
Rotationsdruckmaschine, eine sichere, automatisierbare Befestigung eines Aufzuges, 
z. B. einer Druckform oder eines Drucktuches, erfolgen kann, wobei gleichzeitig eine 
Breite eines Spaltes in der Mantelflache des Zylinders zur Aufnahme der Enden des 
Aufzuges sehr klein gehalten werden kann. 

Der Spalt kann sehr klein gehalten werden, da kein tangentiales Spannen eines der 
Plattenenden erfolgt. Ein derartiges tangentiales Spannen erfordert Raum fur einen 
Feder- bzw. Spannweg. 

Insbesondere Vorteilhaft ist in diesem Zusammenhang auch, dass der Aufzug auch im 
Bereich seiner Abkantung auf der Mantelflache des Zylinders aufliegt Ein 
formschlussiges, tangentiales Spannen bedingt z.T. einen nicht durch die Mantelflache 
unterfutterten Bereich des Aufzuges, was beim Abrollen an einem weiteren Zylinder, 
insbesondere an einem Zylinder ohne einen Kanal, z. B. bei Verwendung sog. Sleaves, 
eine hohe Bruchgefahr birgt. 
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Vorteilhaft bzgl. einer baulich einfachen und leicht zu automatisierenden Vorrichtung ist 
das formschlussige Einhangen des vorlaufenden Endes in eine durch die Kanalgeometrie 
und die Mantelflache gebildete spitzwinkelige Nase; radiale und tangentiale Krafte am 
Aufzug werden so ohne eine Klemmvorrichtung fur das vorlaufende Ende aufgenommen, 
wenn das nachlaufende Ende bzgl. einer tangentialen Bewegung fixiert ist. 

Letzteres ist in vorteilhafter AusfQhrung durch den FormschlulJ des nachlaufenden, 
nahezu rechtwinklig abgekanteten Endes mit dem Zylinder in tangentiale Richtung 
gegeben. Ein im Kanal angeordnetes Befestigungselement muli somit keine tangentialen 
Krafte kompensieren, sondern nur den durch die Fliehkraft, und ggf. verformungsbedingte 
Ruckstellkraft des Aufzuges, herruhrenden radialen Kraften entgegenwirken. Auf eine 
derartige reibschlussige Verbindung muli somit weniger Kraft aufgebracht werdeh. 

Auch hinsichtlich besserer Automatisierbarkeit ist die Ausbildung des Aufzuges mit einem 
nahezu rechtwinklig, oder zumindest zwischen 60° und 100°, insbesondere zwischen 85° 
und 95° abgekanteten nachlaufenden Endes vorteilhaft. Nach Einhangen des 
vorlaufenden Endes kann ein Aufrollen des Aufzuges in Drehrichtung, ggf. unter 
Verwendung von Andruckrollen, erfolgen, wobei das nachlaufende Ende in einfacher 
Weise in den Kanal gedrQckt wird. 

Die AusfQhrung der Befestigungseinrichtung, wobei lediglich fur den Wechsel des 
Aufzuges eine Betatigungseinrichtung aktiviert sein muli, ist hinsichtlich der Sicherheit 
und des Betriebsmittelverbrauchs vorteilhaft. Das Klemmen erfolgt mittels Federkraft, 
auch im Storfall, ohne Betatigung einer Einrichtung oder eines Mittels. 

Ein Offnen der Vorrichtung fQr das Befestigen erfolgt in vorteilhafter AusfQhrung mittels 
eines reversibel verformbaren, mit Druckmittel beaufschlagbaren Hohlkorpers. 

Insbesondere die Anordnung eines einarmigen Hebels spart Einbauraum gegenOber 
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eines zweiarmigen Hebels mit dem selben erzielbaren Moment. In vorteilhafter 
Ausfuhrung greift eine Feder am einarmigen Hebel nahezu senkrecht zum zu 
klemmenden abgebogenen nachlaufenden Ende an. Bei Anordnung von Druckfedem ist 
im Hinblick auf den Wirkungsgrad der Federn die Anordnung von Hebel und Feder in der 
Weise vorteilhaft, dass der mittlere Kraftansatzpunkt der Feder auf dem Hebel mindestens 
auf halber Strecke des Hebels von der Schwenkachse zur Klemmstelle liegt. Dies 
ermoglicht einen kleinen Raumbedarf bei gleichzeitig ausreichender Hebelwirkung. 

In einer Ausfuhrung sind Hebel, Feder, Betatigungseinrichtung, sowie ggf. erforderliche 
Zufuhrungen fur das Druckmittel nahezu vollstandig innerhalb eines rohrformigen 
Grundkorpers angeordnet, was eine einfache und kostengunstige Herstellung des 
Zylinders und des als Bohrung ausgefuhrten Kanals ermoglicht. 

Sehr vorteilhaft bzgl. Austauschbarkeit und Wartung ist die Anordnung mehrerer, 
unabhangiger, einzeln entnehmbarer Grundkorper in axialer Richtung nebeneinander. Ein 
kompletter Ausbau des Zylinders kann so vermieden werden. 

Bezuglich Montage und Herstellungsaufwand ist eine AusfOhrung von besonderem 
Vorteil, in welcher in den Kanal lediglich ein z. B. als Blechstreifen ausgefQhrter Hebel, 
welcher auf einer Seite Federn aufweist, und ein mit Druckmittel beaufschlagbarer 
Schlauch eingesetzt wird. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeichnung dargestellt und werden im 
folgenden naher beschrieben. 

Fig. 1 zeigt einen Schnitt durch eine Vorrichtung zur Befestigung quer zur 
Zylinderachse in einer ersten Ausfuhrungsform; 

Fig. 2 zeigt einen Schnitt durch eine Vorrichtung zur Befestigung quer zur 
Zylinderachse in einer zweiten AusfQhrungsform; 
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Fig. 3 zeigt einen Schnitt durch eine vorteilhafte AusfQhrung eines Hebels; 

Fig. 4 zeigt eine perspektivische Ansicht des Hebels nach Fig. 3. 

Ein Zyiinder 01 einer Rotationsdruckmaschine, z. B. ein Formzylinder 01 oder ein 
Obertragungszylinder 01 weist auf seiner Manteiflache 02 mindesten einen ins Innere des 
Zylinders 01 weisenden und sich in axialer Richtung des Zylinders 01 erstreckenden 
Kanal 03 fur die Befestigung mindestens eines Aufzuges 04, z. B. einer Druckform 04 
oder eines Gummituchs 04, auf. In den Kanal 03 reichen zwei abgekantete Enden 06; 07, 
z. B. ein bezogen auf eine Drehrichtung D vorlaufendes Ende 06 und ein nachlaufendes 
Ende 07 des Aufzuges 04, oder ein vorlaufendes Ende 06 und ein nachlaufendes Ende 
07 zweier in Umfangsrichtung benachbarter Aufzuge 04, hinein. 

Der Kanal 03 weist im Bereich der Manteiflache 02 eine Offnung 08, z. B. einen Spalt 08, 
mit einer geringen Breite b08 in Umfangsrichtung, z. B. kleiner als 5 mm, insbesondere 
kleiner als 3 mm. 

Eine erste, dem vorlaufenden Ende 06 zugeordnete Kanalwand 09 lauft spitzwinklig, 
insbesondere mit einem Winkel a zwischen 30° und 60°, zur Manteiflache 02 hin aus und 
bildet mit der Manteiflache 02 eine Nase 11 aus. Eine zweite Kanalwand 12 verlauft etwa 
radial von der Manteiflache 02 ins Innere des Zylinders 01 und bildet mit der Manteiflache 
02 in etwa einen rechten Winkel z. B. zwischen 85° und 95°. 

Zum Inneren des Zylinders 01 hin weitet sich der Kanal 03, z.B. zu einem kreisformigen 
Querschnitt auf, welcher in vorteilhafter Weise als axial verlaufenden Bohrung ausgebildet 
ist. Der Kanal 03 kann sich jedoch auch in anderer Weise, beispielsweise mit 
rechteckformigem Querschnitt, aufweiten. 

Im Kanal 03, insbesondere im Bereich der Bohrung, ist ein Grundkorper 13 angeordnet, 
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welcher im Beispiel korrespondierend zur Bohrung einen kreisformigen Querschnitt 
aufweist. Der Grundkorper 13, beispielsweise ein Rohr 13, weist an seinem Umfang 
mindestens eine axial verlaufende Ausnehmung 14 auf, welche der Offnung 08 des 
Kanals 03 zugewandt ist. Es konnen in einem Grundkorper 13 auch mehrere in axialer 
Richtung nebeneinander liegende Ausnehmungen 14 angeordnet sein. 

In vorteilhafter Ausfuhrung ist eine Lange des GrundkSrpers 13 kleiner als 100 mm, 
insbesondere zwischen 50 und 80 mm, so dass mehrere im Kanal 03 nebeneinander 
angeordnete Grundkorper 13 einer Breite des Aufzuges 04 entsprechen. Sind mehrere, 
z. B. zwei, vier oder gar sechs AufzOge 04 in axialer Richtung nebeneinander auf dem 
Zylinder 01 angeordnet, so weist der Kanal 03 mindestens die entsprechende Anzahl von 
nebeneinander angeordneten, einzeln herausnehmbaren Grundkorpern 13 auf. Je Breite 
des Aufzuges 04 konnen wieder mehrere derartiger Grundkorper 13 angeordnet sein. Der 
Grundkorper 13 weist im Inneren eine Befestigungseinrichtung 16 auf. 

Im Ausfuhrungsbeispiel weist die Befestigungseinrichtung 16 einen einarmigen, 
weitgehend biegesteifen Hebel 17 auf, welcher im Bereich einer der Offnung 08 des 
Kanals 03 gegenuber liegenden Wand 18 des Grundkorpers 13 urn eine Schwenkachse S 
schwenkbar gelagert ist. Die im Beispiel lediglich imaginar vorliegende Schwenkachse S 
ist bezuglich des Zylinders 01 wahrend des Verschwenkens ortsfest. Die Lagerung des 
Hebels 17 erfolgt beispielsweise mittels einer axial verlaufenden Rippe 19 oder mehrerer 
in axialer Richtung nebeneinander angeordneter Bolzen 19 am ins Innere des Zylinders 
01 weisenden Ende des Hebels 17. Diese Rippe 19 oder die Bolzen 19 lagern in der 
entsprechenden Anzahl von Ausnehmungen 21 in der Wand 18, so dass ein freies Ende 
22 des Hebels 17 bzgl. der Umfangsrichtung des Zylinders 01 verschwenkbar ist. 

Der Hebel 17 weist eine Lange auf, so dass in einer ersten Lage A, z.B. einer Klemmlage 
A, eine Klemmflache 23 des freien Endes 22 des Hebels 17 zumindest mit des 
Ausnehmung 14 im Grundkorper 03 als Widerlager zusammen wirken kann. In einer 
anderen vorteilhaften AusfOhrung ist die Lange des Hebels 17 so gewahlt, dass die 
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Klemmflache 23 mit der Kanalwand 12 als Widerlager zusammen wirkt. 

Zwischen dem Hebel 17 und der dem vorlaufenden Ende 06 zugeordneten Wand des 
Grundkorpers 13 ist als weiteres Teil der Befestigungseinrichtung 16 eine Feder 24, 
insbesondere eine Druckfeder 24, angeordnet. Eine Wirkrichtung F (in diesem Fall 
gleichbedeutend mit einer Mittelachse F der Druckfeder 24) der Feder 24 weist in 
vorteilhafter Weise annahernd senkrecht (±15°) zur Kanalwand 07, wobei sie im 
Grundkflrper 13 so angeordnet ist, dass sich die Wirkrichtung F und eine 
Verbindungsstrecke V zwischen der Schwenkachse S und der Klemmflache 23 auf 
mindestens der Halfte dieser Verbindungsstrecke V von der Schwenkachse S entfernt 
schneiden. Die Verbindungsstrecke mundet auf mittlerer Hohe der Klemmflache 23. Die 
Verbindungsstrecke entspricht einer wirksamen Hebellange des Hebels 17. Somit ist eine 
hohe Klemmkraft bei aulierst raumsparender Bauweise moglich. 

Im Grundkorper 13 ist eine mit Druckmittel betatigbare Betatigungseinrichtung 13, wie 
z. B. ein reversibel verformbarer, mit Druckmittel, wie Druckluft, beaufschlagbarer 
Hohlkorper 26, beispielsweise ein Schlauch 26, angeordnet. Dieser Schlauch 26 stutzt 
sich entweder an der in Drehrichtung D angeordneten Wand 18 des Grundkorpers 13 
oder an einem Widerlager 27, z. B. einer im Grundkorper 13 axial und sehnenartig 
verlaufenden Wand 27 ab. Auf seiner der Wand 27 abgewandten Seite wirkt der Schlauch 
26 mit einer der Feder 24 abgewandten Flache 28 des Hebels 17 zusammen. Es kann in 
anderer Ausfuhrungsform auch ein mit Druckmittel betatigbarer Hubkolben anstelle des 
Schlauches 26 angeordnet sein. 

Der mogliche Hub des Schlauches 26 in Richtung zur Flache 28 des Hebels 17 ist in 
vorteilhafter Weise so bemessen, dass sich bei mit Druckluft beaufschlagtem Schlauch 26 
der Hebel 17 in einer zweiten Lage B, z. B. einer Sicherungslage B, befindet, in welcher 
das freie Ende 22 des Hebels 17 gegen das vorlaufende Ende 06 angestellt ist und dieses 
sichert. 
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In einer bevorzugten AusfOhrungsform ist der Hebel 17 im von der Schwenkachse S 
entfernten Bereich gabelformig ausgebildet, wobei zwischen das freie, die Klemmflache 
23 aufweisende Ende 22 und ein mit dem Schlauch 26 zusammen wirkendes, die Flache 
28 aufweisendes Ende 29 das nachlaufende Ende 07 des Aufzuges 04 einfuhrbar ist. 

Weiterhin kann zwecks Sicherung des Grundkorpers 13 gegen ein Verdrehen im Kanal 03 
einer nicht dargestellten Schraube Oder ein Bolzen im Kanal 03 angeordnet sein, welche 
in eine entsprechende, nicht dargestellte axial verlaufende Nut in der Wand 18 des 
Grundkorpers 13 eingreift. Anstelle des Bolzens kann jedoch auch eine Feder, z. B. eine 
Blattfeder angeordnet sein, welche als Verdrehsicherung wirkt und gleichzeitig den 
Grundkorper 13 entgegen einem ggf. vorliegendem Spiel zwischen Grundkorper 13 und 
Kanal 03 sichert. 

In einem Hohlraum 33 zwischen der sehnenartig verlaufenden Wand 27 und der Wand 18 
des Grundkorpers 13 konnen ein Oder mehrere Zufuhrungen 34, z. B. Leitungen 34 Oder 
Kanale 34, fur das Druckmittel vorgesehen sein. 

Insbesondere fQr Zylinder 01 mit zwei, vier oder gar sechs in axialer Richtung 
nebeneinander angeordneter Aufzuge 04 sind in vorteilhafter Ausfuhrung die 
entsprechende Anzahl von unabhangigen ZufOhrungen 34 und Hohlkorper 24 
vorgesehen. Bei sog. doppelt oder gar dreifach breiten Zylindern 01, d. h. eine breite, 
welche mindestens vier oder gar sechs nebeneinander angeordneten Druckformen 04 
entspricht, konnen (z. B. fur zwei bzw. drei Gummitucher 04 nebeneinander auf einem 
doppelt breiten bzw. dreifach breiten Obertragungszylinder 01) ein oder zwei bzw. drei 
Zufuhrungen 34 und zugeordnete Hohlkorper 24 oder aber auch vier oder 6 Zufuhrungen 
34 (z. B. fur vier oder sechs Druckformen 04 nebeneinander auf einem doppelt bzw. 
dreifach breiten FormzylinderOI) nebeneinander angeordnet sein. Durch diese 
MafJnahme ist ein einzelnes oder paarweises Wechseln von Aufzugen 04 auf dem 
jeweiligen einfach, doppelt, oder dreifach breiten Zylinder 01 moglich. 
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In Umfangsrichtung des Zylinders 01 konnen mehrere Kanale 03 mit jeweils mehreren 
Grundkorpern 13 und zugeordneten Befestigungseinrichtungen 16 angeordnet sein. In 
diesem Fall sind beispielsweise ein vorlaufendes Ende 06 eines ersten Aufzuges 04 und 
ein nachlaufendes Ende 07 eines in Umfangsrichtung benachbarten Aufzuges 04 im 
selben Kanal 03 gehalten. 

Die Vorrichtung zur Befestigung ist sowohl fur die Befestigung von Druckformen 04 auf 
Formzylindern 01 als auch von Gummitiichern 04 auf Obertragungszylindern 01 geeignet. 
Im letzteren Fall mufi das Gummituch 04 jedoch biegesteife, entsprechend abgekantete 
Enden 06; 07 aufweisen. Vorteilhaft weist ein Gummituch 04 eine nicht dargestellte, 
jedoch mit dem Aufzug 04 in Fig. 1 vergleichbare, Tragerplatte und eine darauf 
angeordnete elastische Schicht auf, wobei die Tragerplatte in vorteilhafter AusfOhrung im 
Bereich der abgekanteten Enden 06; 07 keine elastische Schicht aufweist. Dies 
ermbglicht eine geringere Breite b08 des Spaltes 08. Wenn ein grolierer Spalt 08 in Kauf 
genommen wird, kann die elastische Schicht jedoch auch bis in den Kanal 03 bzw. in die 
Offnung 08 hineinreichen. 

In einem zweiten Ausfuhrungsbeispiel (Fig. 2) ist der Kanal 04 im Bereich des im Inneren 
des Zylinders 01 liegenden Teils nicht als runde Bohrung, sondern rechteckformig 
ausgefOhrt. Besonders vorteilhaft wird sich in innere aufweitende der Kanal 03 mittels 
Drahterodierens, z. B. von der Mantelflache 02 kommend, hergestellt. Hierbei ist die 
Herstellung des Zylinders und des Kanal besonders kostengunstig, wenn aus einem 
vollwandigen Bereich, entweder aus einem als Vollzylinder ausgefuhrten Zylinder 01 oder 
aus einem vollwandigen Zylinderaufienkorper, nahe der Mantelflache 02 des zuvor mit 
kreisformigem Aulienprofil hergestellten Zylinders 01 das uberschussige Material zur 
Bildung des Kanals 03 entfernt wird. 

In einem zur Zylindermitte hin nahen Bereich weist eine Wandung 36 des Kanals 03 eine 
Nut 37 auf, in die eine Feder 38 oder mehrere Zapfen 38 am unteren Ende des Hebels 
17, z. B. einem axial verlaufenden Blechstreifen 17, gefOhrt sind. Nut 37 und Zapfen bzw. 



WO 02/43962 



PCT/DE01/04367 



10 



Feder 38 sind bezuglich Grolie und Formgebung so bemessen, dass der Hebel 17 mittels 
seiner Zapfen bzw. Feder 38 in der Nut 37 schwenkbar gelagert ist. 

Auf der dem nachlaufenden Ende 07 zugewandten Seite des Hebels 17 stiitzt sich der 
Hohlkorper 26 zum einen an einem Widerlager 27, in Form eines in den Kanal 03 
eingeschobenen abgekanteten Blechs, und zum anderen am Hebel 17 ab. Im sich 
zwischen der dem nachlaufenden Ende 07 nahen Wandung 36 und dem Widerlager 27 
ergebenden Hohlraum 33 sind die Zufuhrungen 34 des Druckmittels fur den Oder die 
Hohlkorper 26 angeordnet, welche mit diesem bzw. diesen beispielsweise uber eine oder 
mehrere Durchfuhrungen 41 verbunden sind. Der Hohlkorper 26 kann sich jedoch auch 
direkt an der Wandung 36 abstutzen, wenn die Zufuhrung(en) als nicht dargestellten 
Bohrung(en) im Zylinderkorper ausgefuhrt ist bzw. sind. Auf der gegenuberliegenden 
Seite weist der Hebel 17 ein oder mehrere Zapfen 39 auf, auf denen die Druckfeder 24 
befestigbar ist. Diese Druckfeder 24 wirkt mit einer dem vorlaufenden Ende 06 nahen 
Wandung 36 des Kanals 03 zusammen. Der Hebel 17 weist in vorteilhafter Ausfuhrung 
einen Absatz 42 auf, welcher mit der Wandung 36 des Kanals 03 gegen ein Herausfallen 
des Hebels 17 zusammen wirkt. Der Hebel 17 mit seinem Absatz 42 und dem/den Zapfen 
39 kann einteilig ausgefQhrt sein. 

Der mit dem Hohlkorper 26 und der mit der Druckfeder 24 zusammen wirkende Bereich 
der Wandung 36 des Kanals 03 ist jeweils in bezug auf den Querschnitt senkrecht zur 
Rotationsachse des Zylinders (01) geradenformig ausgebildet und liegen sich im Kanal 03 
z. B. in etwa parallel gegenQber. 

In einer kostengunstigen und gleichzeitig stabilen Ausfuhrungsform (Fig. 3) ist der Hebel 
17 aus einem Blech 43, insbesondere als Lochblech 43 ausgefuhrt, an welches auf der 
zum Hohlkorper 26 gerichteten Seite eine Platte 44, z. B. eine Kunststoffplatte 44, 
angeordnet ist, welche den Absatz 42, z. B. in Gestalt einer Abkantung, aufweist. Die 
Kunststoffplatte 44 weist auf der dem Lochblech 43 zugewandten Seite z. B. Stege auf, 
welche die Locher des Lochblechs 43 durchgreifen, und auf der anderen Seite im oberen 



WO 02/43962 



PCT/DE01/04367 



11 



Bereich die Zapfen 39 aufnehmen konnen. Im Unteren Bereich konnen diese zur 
Fixierung 46 der Kuststoffplatte 44 nach Montage thermisch abgeflacht worden sein. Die 
Kuststoffplatte 44 kann jedoch in einer besonders kostengunstigen und robusten 
Ausfuhrung auch an das Lochblech 43 in der genannten Ausgestaltung mit Zapfen 39, 
Absatz 39 und Fixierung 46 angegossen sein. Das Lochblech 43 weist z. B. an seinem mit 
dem nachlaufenden Ende 07 zusammen wirkenden Ende 22 Ausnehmungen 47 (Fig. 4) 
auf, damit das Ende 07 lediglich abschnittsweise mit dem nachlaufenden Ende 07 
zusammen wirkt. Insbesondere ist eine Lange I43 des Lochblechs 43 und eine Lange I47 
der Ausnehmung 47 so gewahlt, dass der Hebel 17 je Lochblech 43 zur Vermeidung 
eines Verkantens Oder Verwindens lediglich im Bereich zweier Enden 22 mit dem 
nachlaufenden Ende 07 zusammen wirkt (z. B. 35 mm < I43 < 50 mm und 
12 mm < I47 < 22). In dieser Ausfuhrung werden z. B. zur Vermeidung von Verkanten und 
zur einfacheren Entnehmbarkeit mehrere derartige Hebel 17 im Kanal 03 je Breite des 
Aufzuges 04 nebeneinander angeordnet. Im mit dem nachlaufenden Ende 07 zusammen 
wirkenden Bereich des Endes 22 ist das Lochblech 43 in vorteilhafter Ausfuhrung zur 
Erhohung der Festigkeit und/oder des Reibwiderstands mit einer Beschichtung 48 
versehen. Damit zwei nebeneinander im Kanal 03 angeordnete Hebel 17 nicht verhaken, 
kann am unteren Ende des Blechs 43 in axialer Richtung des Zylinders 01 ein- Oder 
beidseitig ein Absatz 49 angeordnet sein. 

Entsprechend dem ersten Ausfuhrungsbeispiel ist auch fdr die Ausfuhrungsformen des 
zweiten Ausfuhrungsbeispiels die fur doppelt (bis zu vier Druckplatten 04 nebeneinander) 
bzw. dreifach (bis zu sechs Druckplatten 04 nebeneinander) breite Zylinder 01 
vorteilhafte, o. g. Anordnung mehrerer Hohlkorper 24 mit zugeordneten Zufuhrungen 34 
im Hinblick auf einen bequemen Wechsel der AufzOge 04 vorteilhaft. Die Lange eines 
Hebels 17 entspricht in diesem Fall maximal der Breite eines Aufzuges 04, wenn nur ein 
Hebel 17 pro Aufzug vorgesehen ist. Fur mehrere Hebel 17 je Breite des Aufzuges 14 gilt 
entsprechendes. Die den Hebel 17 und die Druckfedern 24 aufweisenden 
Befestigungseinrichtungen 16 konnen fur beispielsweise alle vier Aufzuge 04 in einer 
Flucht nebeneinander, aber auch in mehreren in Umfangsrichtung zueinander versetzten, 
sog. gestaggerten Kanalen 03 angeordnet sein. 
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Vorteilhaft bei der AusfQhrung nach Fig. 2 und insbesondere nach Fig. 3 und 4 ist die 
besonders einfache und kostengiinstige Bauweise und Handhabung. Zum Rusten des 
Kanals 04 mit einer Befestigungseinrichtung 16 muft lediglich das Widerlager 27, welches 
z. B. bereits die ZufQhrung(en) 34 aufweist, der Hohlkorper 24 und der bereits mit der/den 
Druckfedern 24 ausgerustete Hebel 17 seitlich eingefuhrt werden. Wenn der 
Zylinderkorper nicht dargestellte Offnungen fur die Zufuhr des Druckmittels aufweist, kann 
das EinfOhren eines entsprechenden Widerlagers 27 mit Zufuhrungen 34 entfallen. 

In einer weiteren, nicht dargestellten, AusfQhrung der Vorrichtung ist die Feder 24 als 
Blattfeder 24 ausgefuhrt. Ebenso ist es fQr besondere AusfOhrungen moglich, den 
einarmigen Hebel 17 federnd, beispielsweise auf einer ebenfalls nicht dargestellten 
Drehstabfeder zu Jagem. Eine zusatzliche Feder 24 kann in diesem Fall entfallen. 

Ein RQsten (Montage Oder Demontage eines Aufzuges 04) erfolgt mittels der Vorrichtung 
zum Befestigen wie folgt: 

Soil ein Aufzug 04 auf dem Zylinder 01 befestigt werden, so bleibt der Schlauch 26 
zunachst entspannt und der Hebel 17 durch die Kraft der Feder 24 in der Klemmlage A. 
Das vorlaufende Ende 06 wird in die Nase 1 1 eingehangt. Durch Beaufschlagen des 
Schlauches 26 mit Druckluft wird der Hebel 17 gegen das vorlaufende Ende 06 angestellt 
und sichert in der Sicherungslage B dieses gegen ein Verrutschen. Der Aufzug 04 wird 
nun durch Drehen des Zylinders 01 in Drehrichtung D auf die Mantelflache 02 
aufgezogen, bis das nachlaufende, abgekantete Ende 07 in die Offnung 08 des Kanals 03 
gedruckt wird. Der Schlauch 26 wird nun entspannt, der Hebel 17 wird mittels der Feder 
24 in die Klemmlage A gebracht, welcher, je nach Ausfuhrungsform, das nachlaufende 
Ende 07 zwischen seiner Klemmflache 23 und der Kanalwand 12 oder der Wand 18 des 
Grundkorpers 13 reibschlussig halt. Die Demontage eines Aufzuges 04 erfolgt in 
umgekehrter Reihenfolge und Drehrichtung. Sind in Umfangsrichtung des Zylinders 01 
mehrere Aufzuge 04 hintereinander angeordnet, so entfallt das Sichern des vorlaufenden 
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Endes 06 in der Sicherungslage B des Hebels 17 fur den zweiten Aufzug 04 bzw. weitere 
Aufzuge 04. 

Ein Austausch bzw. eine Wartung der Vorrichtung zum Befestigen kann in einfacher 
Weise durch Herausschieben der einzelnen, voneinander unabhangigen Grundkorper 13 
in axialer Richtung aus dem Kanal 03 erfolgen, ohne dass ein Ausbau des gesamten 
Zylinders 01 erforderlich ist. Im Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 2 oder Fig. 3 und 4 ist eine 
Demontage/Montage durch ein einfaches Einfuhren / Herausschieben des mit Feder 24 
und Absatz 42 versehenen Hebels 17 von der Stirnseite des Zylinders her moglich. 
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Bezugszeichenliste 

01 Zylinder, Formzylinder, Obertragungszylinder 

02 Mantelflache (01) 

03 Kanal 

04 Aufzug, Druckform, Gummituch 

05 - 

06 Ende, vorlaufend (04) 

07 Ende, nachlaufend (04) 

08 Offnung, Spalt 

09 Kanalwand 

10 - 

1 1 Nase 

12 Kanalwand 

13 Grundkorper, Rohr 

14 Ausnehmung 

15 - 

1 6 Befestigungseinrichtung (1 7, 24) 

17 Hebel, einarmig, Blechstreifen 

18 Wand (13) 

19 Rippe, Bolzen 

20 - 

21 Ausnehmung (13) 

22 Ende (17) 

23 Klemmflache 

24 Feder, Druckfeder, Blattfeder 

25 - 

26 Hohlkorper, Schlauch 

27 Widerlager, Wand 
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28 Flache(17) 

29 Ende(17) 

30 - 

31 - 

32 - 

33 Hohlraum 

34 Zufuhrung, Leitung, Kanal 

35 - 

36 Wandung(04) 

37 Nut 

38 Feder, Zapfen (17) 

39 Zapfen 

40 - 

41 Durchfuhrung (26, 27) 

42 Absatz(17) 

43 Blech, Lochblech (17) 

44 Platte, Kuststoffplatte (17) 

45 - 

46 Fixierung (17) 

47 Ausnehmung (43) 

48 Beschichtung (22) 

49 Absatz(17) 

b08 Breite(08) 

I43 Lange (43) 

I47 Lange (47) 

A Lage, erste, Klemmlage 

B Lage, zweite, Sicherungslage 
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D Drehrichtung 

F Wirkrichtung, Mittelachse 

S Schwenkachse 

V Verbindungsstrecke, wirksame Hebellange 

a Winkel (09) 

(3 Winkel (12) 
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Anspruche 

1 . Vorrichtung zum Befestigen mindestens eines vorlaufenden Endes (06) und 
mindestens eines nachlaufenden Endes (07) mindestens eines biegsamen Aufzuges 
(04) auf einem Zylinder (01) einer Rotationsdruckmaschine in mindestens einem axial 
verlaufenden Kanal (03), wobei das vorlaufende Ende (06) spitzwinklig abgekantet 
und formschlussig in eine durch eine spitzwinklig zu einer Mantelflache (02) des 
Zylinders (01) auslaufende erste Kanalwand (09) und die Mantelflache (02) gebildete 
Nase (11) einhangbar ist, und wobei im Kanal (03) eine Befestigungseinrichtung (16) 
angeordnet ist, welche einen verschwenkbaren, biegesteifen einarmigen Hebel (17), 
und mindestens eine Feder (24) aufweist, durch welche der Hebel (17) in einer 
Klemmlage (A) gegen das nachlaufende Ende (07) anstellbar ist, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Kanal (03) im Schnitt senkrecht zu seiner 
Langsausdehnung eine einzige Befestigungseinrichtung (16) mit nur einem Hebel 
(17) aufweist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der Hebel (17) urn eine 
wahrend des Verschwenkens bezuglich des Zylinders (01) ortsfeste, zumindest 
fiktive Schwenkachse (S) verschwenkbar ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der spitze Winkel (a) 
zwischen der dem vorlaufenden Ende (06) zugeordneten ersten Kanalwand (09) und 
der Mantelflache (02) sowie ein spitzer Winkel der Abkantung des vorlaufenden 
Endes (06) jeweils zwischen 30° und 60° liegt. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Schwenkachse (S) 
im Bereich einer Wandung des sich im Inneren des Zylinders (01) aufweitenden 
Kanals (03) liegt. 
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5. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Schwenkachse (S) 
im Bereich einer Wand (18) eines die Befestigungseinrichtung (16) aufnehmenden 
Grundkorpers (13) liegt. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schwenkachse (S) wahrend des Verschwenkens bezuglich des Zylinders (01) 
ortsfest ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Feder (24) als 
Druckfeder (24) ausgefuhrt ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Schnittpunkt einer 
Mittelachse (F) der Druckfeder (24) mit einer Verbindungsstrecke (V) zwischen der 
Schwenkachse (S) des einarmigen Hebels (17) und der Mitte einer Klemmflache (23) 
des einarmigen Hebels (17) mindestens um die Halfte der Lange dieser 
Verbindungsstrecke (V) von der Schwenkachse (S) beabstandet ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der von der 
Mantelflache (02) und der dem nachlaufenden Ende (07) zugeordneten Kanalwand 
(12) eingeschlossene Winkel (p) zwischen 85° und 95° liegt. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das nachlaufende Ende 
(07) in etwa rechtwinklig abgebogen ist. 

1 1 . Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die 
Befestigungseinrichtung (16) mittels eines mit Druckmittel beaufschlagbaren 
reversibel verformbaren Hohlkorpers (26) vom nachlaufenden Ende (07) abstellbar 
ist. 
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12. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Kanal (03) im 
Bereich der Mantelflache (02) einen Spalt (08) mit einer Breite (b08) in 
Umfangsrichtung aufweist, die keiner als 5 mm ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Kanal (03) im 
Bereich der Mantelflache (02) einen Spalt (08) mit einer Breite (b08) in 
Umfangsrichtung aufweist, die kleiner oder gleich 3 mm ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 1 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die 
Befestigungseinrichtung (16) nahezu vollstandig und der mit Druckmittel 
beaufschlagbare reversibel verformbare Hohlkorper (26) vollstandig in einem 
rohrformigen Grundkorper (13) aufgenommen sind, welcher auf seiner den Enden 
(06; 07) zugewandten Seite mindestens eine Ausnehmung (14) aufweist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Hebel (17) im 
Bereich einer Wandung (36) des sich im Inneren des Zylinders (01) aufweitenden 
Kanals (03) verschwenkbar angeordnet ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Hebel (17) in einer 
Nut (37) der Wandung (36) des sich im Inneren des Zylinders (01) aufweitenden 
Kanals (03) und der Hohlkorper (26) sich zwischen Hebel (17) und der Wandung (36) 
des Kanals (03) abstutzend angeordnet ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Hohlkorper (26) 
sich zwischen Hebel (17) und einem zwischen der Wandung (36) und dem Hebel 
(17) angeordneten Widerlager (27) des Kanals (03) abstOtzend angeordnet ist. 



18. 



Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass auf der dem 
Hohlkorper (26) abgewandten Seite des Hebels (17) mindestens eine Feder (24) 
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befestigt ist. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass der Grundkorper (13) 
mehrere in axiaier Richtung nebeneinander angeordnete Befestigungseinrichtungen 
(16) und einen oder mehrere mit Druckmittel beaufschlagbare reversibel verformbare 
Hohlkorper (26) aufweist. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass der Kanal (03) 
mehrere in axiaier Richtung nebeneinander angeordnete, jeweils mindestens ein 
Befestigungselement (16) aufweisende Grundkorper (13) aufweist. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass im Kanal (03) 
mehrere in axiaier Richtung nebeneinander angeordnete Hebel (17) und ein oder 
mehrere mit Druckmittel beaufschlagbare reversibel verformbare Hohlkorper (26) 
angeordnet sind. 

22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 16, 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet, 
dass im Kanal (03) mindestens eine ZufOhrung (34) fur die Versorgung der mit 
Druckmittel beaufschlagbaren reversibel verformbaren Hohlkorper (26) angeordnet 
ist. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass die Zufuhrung (34) 
innerhalb des rohrformigen Grundkorpers (13) angeordnet ist. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Klemmflache (23) 
des Befestigungselements (16) mit der Kanalwand (12) als Widerlager mit dem 
nachlaufenden Ende (07) reibschlussig zusammen wirkt. 

25. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass eine Klemmflache (23) 
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des Befestigungselements (16) mit einem Teil des rohrformigen Grundkorpers (13) 
als Wideriager mit dem nachlaufenden Ende (07) reibschlussig zusammen wirkt. 

26. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckfeder (24) mit 
ihrer Wirkrichtung (F) hochstens urn ±15° abweichend von der Senkrechten zur 
Karialwand (12) angeordnet ist, welche dem nachlaufenden Ende (07) zugeordnet ist. 

27. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass wahrend eines 
Rustbetriebs die Befestigungseinrichtung (16) eine Sicherungslage (B) aufweist, in 
welcher das nachlaufende Ende (07) frei gegeben und das vorlaufende Ende (06) 
gegen ein Losen reibschlQssig mittels der Befestigungseinrichtung (16) an der dem 
vorlaufenden Ende (06) zugeordneten Kanalwand (09) gehalten ist. 

28. Vorrichtung zum Befestigen mindestens eines vorlaufenden Endes (06) und 
mindestens eines nachlaufenden Endes (07) mindestens eines biegsamen Aufzuges 
(04) auf einem Zylinder (01) einer Rotationsdruckmaschine in mindestens einem axial 
verlaufenden Kanal (03), wobei das vorlaufende Ende (06) in eine spitzwinklige Nase 
(11) zwischen einer Kanalwand (09) und einer Mantelflache (02) des Zylinders (01) 
formschlussig einhangbar und das nachlaufende Ende (07) mittels eines Hebels (17) 
durch die Kraft einer Feder (24) gegen einer in etwa senkrecht zu einer Mantelflache 
(02) des Zylinders (01) stehenden Wand (11) des Kanals (03) klemmbar ist, und 
wobei der Hebel (17) mittels Beaufschlagung einer Betatigungseinrichtung (24) mit 
Druckmittel vom nachlaufenden Ende (07) losbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Hebel (17) als einarmiger Hebel (17) ausgefGhrt ist und dass der einarmige Hebel 
(17) im Bereich einer Wandung (36) des Kanals (03) schwenkbar gelagert ist. 

29. Vorrichtung zum Befestigen mindestens eines vorlaufenden Endes (06) und 
mindestens eines nachlaufenden Endes (07) mindestens eines biegsamen Aufzuges 
(04) auf einem Zylinder (01) einer Rotationsdruckmaschine in wenigstens einem axial 
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verlaufenden Kanal (03) mittels mindestens einer Befestigungseinrichtung (16), 
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei Aufzuge (04) in axialer Richtung 
nebeneinander angeordnet sind, und dass mindestens zwei getrennte und 
unabhangig voneinander durch Betatigungseinrichtungen (24) betatigbare 
Befestigungseinrichtungen (16) in Langsrichtung des Zylinders (01) nebeneinander 
angeordnet sind. 

30. Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass vier Aufzuge (04) in 
axialer Richtung nebeneinander angeordnet sind, und dass mindestens vier 
unabhangig voneinander durch Betatigungseinrichtungen (24) betatigbare 
Befestigungseinrichtungen (16) nebeneinander angeordnet sind. 

31 . Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass eine 
Befestigungseinrichtung (24) in axialer Richtung hochsten eine Lange aufweist, 
welche der Breite eines Aufzuges (04) entspricht. 

32. Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass 
Betatigungseinrichtung (26) als ein mit Druckmittel beaufschlagbarer, reversibel 
verformbarer Hohlkorper (24) ausgefOhrt ist. 

33. Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Befestigungseinrichtungen (16) fQr die nebeneinander angeordneten Aufzuge (04) in 
einer Flucht in Langsrichtung des Zylinders (01) angeordnet sind. 

34. Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Befestigungseinrichtungen (16) fur verschiedene nebeneinander angeordnete 
Aufzuge (04) in in Umfangsrichtung des Zylinders (01) zueinander versetzten 
Kanalen (03) angeordnet sind. 
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35. Verfahren zur Herstellung eines Kanals (03) zur Befestigung mindestens eines Endes 
(06; 07) eines Aufzuges (04) auf einer Mantelflache (02) eines Zylinder (01), dadurch 
gekennzeichnet, dass der Kanal (03) mittels Drahterodierens hergestellt wird. 

36. Verfahren nach Anspruch 35, dadurch gekennzeichnet, dass der sich in innere des 
Zylinders (01) aufweitende Kanal (03) mit zumindest zwei in bezug auf den 
Querschnitt senkrecht zur Rotationsachse des Zylinders (01 ) geradenformigen 
Bereichen der Wandung (36) im Zylinders (01) ausgebildet wird. 

37. Verfahren nach Anspruch 35, dadurch gekennzeichnet, dass aus einern vollwandigen 
Bereich nahe der Mantelflache (02) des zuvor mit kreisformigem AufJenprofil 
hergestellten Zylinders (01) das uberschQssige Material zur Bildung des Kanals (03) 
entfernt wird. 



38. 



Verfahren nach Anspruch 35, dadurch gekennzeichnet, dass das Drahterodieren von 
der Mantelflache (02) kommend durchgefuhrt wird. 
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Fig. 2 
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